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Precede et outils d'emboutissage, applications 
notamment i Temboutissage de banquettes, et 
articles emboutis, notamment banquettes ainsi 
obtenues. 

La presente invention concerne le secteur technique de I'embcutissage 
de tdles, et les produits ainsi obtenus. 

On salt que de maniere generate Tembcutissage est une operation qui 
consiste S transformer une tole en un article ou produit presentant une 
certaine forme ou geometrie precise, au moyen d'une presse. 

Une telle presse est representee dans son principe sur la figure 9. 

Sch6matiquement, et comma represente sur la figure 1 annex6e, la tole 
a emboutir T est placee au dessus d'un poingon 4, maintenu entre un 
serre flan compose de deux parties de serre-flans symetriques 3, (ci- 
apres par souci de clarte « deux serre-flans ») avant AV et arriere 
AR, (AV et AR designant, comme repr6sente sur le dessin annexe, le 
sens de defilement de la tole - la tole defilant depuis la partie «AV» qui 
marque son entree sous la presse vers la partie « AR » qui marque la 
sortie de la idle de sous la presse, et chaque element de presse ou 
d'outil sera identifie ainsi, cf. les figures annexees, par ses parties AV et 
AR, selon la meme convention, dans ce qui suit - en cas 
d'emboutissages successifs multiples sur la meme tole, par exemple 
pour former des series repetitives de formes embouties dont la longueur 
totale est largement superieure a la largeur de la presse, cette largeur ne 
pouvant naturellement pas etre augmentee k voiont^, pour des raisons 
evidentes de cout) ledit poingon presentant en negatif la forme 
geometrique 5 destinee a form6e une empreinte positive dans la tole, 
lorsque la table-presse 1 et les matrices 2 et I'outil 10 presentant la forme 
ou geometrie 5 en positif s'abaisseront et appliqueront la tole sur le 
poingon, puis la deformeront selon la geometrie ou forme 5 lorsque la 
presse continuera de descendre. 
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le verra ci-dessous, rinvention permet 6galement d'emboutir des 
plaques de matiere plastique ou de materiaux composites. 

Naturellement, les formes en creux sont progressives et I'ensemble des 
formes de la banquette doit etre harmonieusement galb6 pour le confort 
de ['assise, comme represente sur la figure 3 annex6e. Ces formes sont 
obtenues, naturellement, par la geometrie precise 5 du poingon 4 et de 
routil correspondant 10. L'intervalle i est defini plus precisdment sur 
la figure 3, et Ton voit que i represente la longueur de la section 
plane 117 separant les deux congas (ou arrondis) 1 15 et 1 16. 

Si rintervalle i est trop faible, il se produit lors des processus habituels 
d'emboutissage, et sur les outils classiques, les marques de serrage et 
de deformation decrites ci-dessus. Or un faible intervalle i est 
precisement requis afin de placer un maximum de voyageurs sur une 
longueur minimale. Entre autres, la longueur est determin6e par les 
gabarits des trains ou rames. L'intervalle i souvent exige est tel qu'il 
conduit avec les outils classiques aux marques precit6es. 

De plus, les toles T utilisees sont des toles qui sont de preference deja 
recouvertes d'un revetement avant Temboutissage, qui est de preference 
definrtif, et il ne sera done pas possible dans ce cas avantageux de faire 
disparaitre ces marques ulterieurement 

L'invention a pour objet de remedier a ces inconv6nients. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'invention apparaitront 
mieux a la lecture de la description qui va suivre. et en se referant au 
dessin annexe, sur lequel: 

la figure 1 represente schematiquement une presse 
d'emboutissage et les outils de Tart anterieur; 

la figure 2 represente schematiquement la forme generate d'une 
banquette en tole emboutie representant un exemple particulier 
d'application, non limitatif, de I'invention; 
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la ligure 3 represente en coupe le galbe schematise des 
banquettes devant etre obtenues; 

la figure 4 represente le principe general de Tinvention, sous la 
forme en coupe laterale d'un ensemble de poingon et de serre-flans AV 
etAR; 

la figure 5 represente I'adaptation du principe general de 
I'invention selon la figure 4 ^ la fabrication par emboutissage de 
banquettes presentant une assise confortable en creux. a faible 
intervalle i, sous la forme d'une coupe transversale gauche - droite (G - 
D) de la presse et des outils d'emboutissage; 

la figure 6 represente en perspective le profil d'un ensemble de 
serre-flans AV et AR et de poingon adapte a la fabrication de banquettes 
a plusieurs places, notamment 6 places. 

la figure 7 represente en coupe laterale un exemple non llmitatif 
d'application de ['invention a un ensemble de serre-flans AV et AR et de 
poingon adapte a la fabrication de banquettes a plusieurs places, 
notamment 6 places. 

la figure 8, constituee des figures 8 a (matrice) et 8 b (poingon), 
represente en perspective un exemple non limitatif d'application de 
Tinvention a un ensemble de serre-flans AV et AR et de poingon adapte 
a la fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment 6 places, 
comportant selon une variante avantageuse un ensemble de pieces de 
matrice. serre-flan AR et poingon permettant de modifier le « pas » de 
Toperation d*emboutissage. 

la figure 9 represente en coupe laterale le schema de principe 
d'une presse d'emboutissage de Tart anterieur, pouvant etre utilis6e 
selon invention sous reserve des outils appropries. Sur cette presse 
connue, 600 represente la machine coulissante, 900 la matrice, 700 le 
poingon, 950 le serre-flan, 800 la table (fixe) et 980 les chandelles, F1 et 
F2 indiquant les mouvements relatifs connus. 
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Les exemples representes sur les figures 1 a 9 sont naturellement 
donnes a titre non limitatif . 

Comme on le vort sur la figure 4. I'invention concerne de maniere tres 
generale un precede d'emboutissage selon lequel le serre flan arridre 
(AR) 20 est elargi vers Tarriere et geometriquement adapte au niveau de 
la zone 14 . c*est a dire de preference la zone adjacente au poingon. 
pour reproduire au moins une partie de la forme cr§ee par le poingon 4 
sur sa partie AV. 

Le serre-flan AR peut aussi reproduire de preference exactement la 
moitie de la forme AV du poingon, ou meme plus de la moiti6, et jusqu'a 
la totality, de la forme cr§ee par le poingon mais Tensemble serait 
inutilement couteux et de maniement moins aise dans le precede par 
etapes successives qui sera decrit ci-dessous. 

De meme, le serre-flan AV 30 peut presenter une surface ou profil 8 
legerement galbe favorisant la transition de deformation de la tole vers le 
poingon. Ceci peut presenter un interet dans certaines applications. 

Selon le mode le plus general de I'invention, le serre-flan arriere AR 20 
est elargi vers I'arriere par rapport aux dimensions de Tart anterieur et 
presente sur Textremite adjacente au poingon (c'est ^ dire Textremite 
avant du serre-flan arridre) une forme galbee. c'est ^ dire une forme qui 
permet une deformation progressive de la tole en profondeur, et sur une 
plus grande longueur de serre-flan. en lieu et place de Tangle droit des 
serre-flans de Tart anterieur. 

De maniere tout a fait preferee, mais non obligatoire, le serre flan avant 
(AV) 30 est egalement elargi (vers I'avant) mais ne necessite pas 
d'adaptation de sa g^ometrie, c'est a dire que sa surface 8 reste plane 
mais est elargie vers Tavant par rapport aux dimensions habituelles de 
Tart anterieur. 

Sans vouloir etre limite par une quelconque theorie. le Demandeur 
considere que Tadaptation du serre-flan AR a au moins une partie de la 
geometrie de la forme creee par le poingon dans sa partie AV permet de 
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rendre le serrage plus progressif tout en repartissant mieux les efforts de 
la presse sur la tole. a la fois en termes de surface que de temps. La tole 
disposerait done ainsi de plus de facultes d'adaptation aux efforts, et se 
deformerait sans developper ni marques de serrage ni frisures ou plis, 
meme dans le cas de formes de geometrie « marquee » telle que 
definie ci-dessus. 

L'elargissement du serre-flan AV 30 r^pond au meme souci de mieux 
repartir les efforts de serrage puis de deformation. Get 6largissement du 
serre-flan AV 30 est moins critique que Tadaptation du serre-flan arriere 
AR 20, mais represente une caracteristique avantageuse selon un mode 
pr6fer6 de Unvention. 

Un avantage important de Tinvention. outre la disparition des marques 
de serrage et des plis ou frisures, et qui a ete mis en lumiere alors qu'il 
ne faisart pas partie du probleme technique pos6 initialement, est qu'il 
est possible de reduire tres fortement la pression devant etre exercee par 
la presse. 

Pour un meme produit embouti, notamment une banquette a six place 
comme decrit ci-dessous, Tart anterieur utilise une force d'environ 500 t 
alors que Unvention se contente d'employer de 150 a 300 ou 350 t pour 
la meme tole. 

L'homme de metier appreciera le grand interet industriel, notamment en 
termes d'investissement, de cet avantage. 

Selon un mode particulierement prefere de invention, Tadaptation 
geometrique du serre-flan AR represente la moitie de la forme criee par 
le poingon 4 dans sa partie AV. 

Les figures 6 et 7 representent des exempies non limitatifs de I'invention, 
adaptes ^ la fabrication par emboutissage de banquettes a plusieurs 
places, notamment a deux a six places ou plus. 
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On voit sur la figure 6 en perspective que le serre flan AR 100 reproduit. 
selon cette realisation particuliere non limitative, la moltl6 de la forme 
d'assise cr§6e par ie poingon 120 dans sa partie AV. Cependant, selon 
une varlante moins pr6fer6e. le serre-flan 100 pourrait ne reproduire 
5 qu'une partie de la forme d'assise du poingon, infdrieure ^ la morti6. 

Dans le cadre du proc^d^ general selon I'invention, le serre-flan AR 
pourrait aussi reproduire plus de la moiti6, et jusqu'a la totality, de la 
forme creee par ie poingon, mais I'ensemble serait inutilement couteux et 
de maniement moins aise dans le precede par etapes successives qui 
0 sera d§crit ci-dessous. 

Entre le serre-flan AR et le poingon 120, se trouve une zone dont la 
geom§trie est adaptee pour reproduire la forme souhaitee de I'intervalle 
i defini comme devant exister entre deux formes successives d'assise. 

Le serre-flan AV 110 a ete elargi vers I'avant comme indique plus haut 
selon une option non obligatoire, mais on voit que, dans cet example, 
son profil 8 reste horizontal. 

La figure 7 permet de se representor le precede selon rinvention. 

On voit que Ton place la tole T de maniere a r^aliser une premiere forme 
d'emboutissage ou « amorce ». On deplace ensuite vers 1' « arriere » 
la t6le ayant subi ce premier emboutissage et on fait reposer I'amorce 
sur la zone 130 du serre-flan AR 100, puis on precede ^ un deuxidme 
emboutissage et ainsi de suite jusqu'^ realiser, par exemple. six 
empreintes. 

On von sur la figure 7 que le serre-flan AR 100 reproduit dans sa partie B 
la moiti6 de I'empreinte d'assise. identique a la demi forme A du poingon 
120 dans sa partie AV, la fleche indiquant le sens de deplacement pas- 
^-pas de la tole. 
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On note egalement que Toutil comporte, entre le serre-flan AR 100 et le 
poingon 120. un epaulement 150 qui reproduit rintervalle i devant 
exister entre deux empreintes d'assise successives. 

L'homme de metier comprendra que c'est a ce niveau que I'on b6neficie 
5 de tous les avantages de rinvention. Notamment, le galbe en demi- 
empreinte du serre-flan AR 100 permet de reduire les contraintes subies 
par la tole (ainsi par ailleurs que la pression d'emboutissage), 
rensemble permettant de reduire rintervalle i jusqu'a de faibles 
valeurs, de Tordre de 1 ^ 3 ou 5 cm pour des toles de 15/10 

10 mm ou meme de 12/10 mm ou meme de 10/10, 8/10 ou 6/10 mm. ce 
qui etait impossible dans Tart anterieur sans marquage et sans plis ou 
frisures. Dans Tart anterieur. c'est a dire avec un outil comme repr6sent6 
sur la figure 1, le plus faible intervalle i que Ton pouvait realiser etait 
de 3 a 10 cm pour une tole de 15/1 0 mm et de 5 a 12 cm pour une tole 

15 de 12/10 mm, sans pouvoir eviter les inconvenients precites. 

^invention permet done, pour un meme intervalle i commande. 
d'utiliser une tole plus mince, ce qui represente une economie de 
matiere importante. 

A epaisseur de tole egaie, rinvention permet aussi, comme on Ta vu. de 
20 reduire rintervalle, 

Un autre avantage reside dans Tobtention selon rinvention de formes 
galbees douces au niveau de rintervalle. tandis que dans rart anterieur 
on trouve toujours a cet endroit une zone plane. 

II est meme possible selon {'invention de reduire rintervalle i a 
25 zero sans apparition de plis ou marques ou frisures. On obtient alors des 
formes dont les conges 115. 116 sont exactement adjacents, formant 
done un arrondi sans partie plane 117 entre chaque forme, par exemple 
entre chaque forme d'assise 11.12 s'il s'agit d'une banquette. 

L'invention permet done a rhomme de metier de jouer sur ces deux 
30 parametres. rintervalle et I'epaisseur, pour s'adapter au mieux a la 
commande de son Client. 



TQD2G0499 



perpendiculairement au sens de defilement de la tole), ce qui forme 
Toutil de base au pas minimum, puis en ecartant de la valeur souhaitee 
E de modification du pas les deux parties de Toutil ainsi creees par ladite 
decoupe, et en inserant dans Tecart E un jeu approprie de quatre pieces 
d^montables, dites cale de matrice 460, de poingon 480 et de serre-flan 
490 et 420. 

Ces pieces peuvent etre fixees par tout moyen mecanique comme 
boulonnage etc.... 

L'interet de cette option reside dans le fait que. avec un seul outil et un 
ou plusieurs jeux de telles cales , 11 est possible de s'adapter a chacune 
des normes ou habitudes pratiques des territoires commerciaux vises, au 
lieu de changer tout Toutil. 

L'invention couvre egalement i'outil tei que decrit, adapte pour la 
fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux a six 
ou huit places ou plus necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d'assise successives 11.12. separees par un intervalle i , caracterise 
en ce que. afin que le pas de Temboutissage puisse etre modifie a 
volonte, I'outil est con?u en deux parties s6parees par une decoupe 
transversale (c'est ^ dire perpendiculairement au sens de defilement de 
la tole) au niveau du milieu du poingon (4, 120), ce qui forme Toutil de 
base au pas minimum, qui peuvent etre ecartees Tune de I'autre de la 
valeur souhaitee E de modification du pas et en ce que Toutil comporte 
un ou plusieurs jeux de quatre pieces demontables, dites cale de matrice 
460. de poin?on 480 et de serre-flan 490 et 420. adaptees pour etre 
inserees dans Tecart E avec un jeu approprie. 

Entre autres. Tinvention s'applique a Temboutissage de toutes pieces 
similaires a Texemple decrit. et notamment a toute piece pr6sentant des 
empreintes repetitives rapprochees. mais aussi k i'emboutissage de 
pieces en tole mince, meme de forme non repetitive, ou se posent des 
problemes de marquage et de plis ou de frisures. 

II est egalement possible de sortir directement des trous sur le « fond » 
de la banquette, c'est a dire entre les zones 10 et 11 de la banquette, 
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pour I'evacuation de Teau de pluie. notamment par une empreinte 
adaptee au fond de la matrice 10 au regard du poingon, 

Uinvention permet d'emboutir des toles de diverses epaisseurs usuelles. 
en utilisant comme il a ete drt une force de presse tres reduite, de Tordre 
de la moftie de la force habituelle en general, et d'ennboutir des toles en 
divers aciers usuels ou inoxydables, ou divers alliages usuels, portant un 
revetement temporaire, provisoire ou definitif, ou une sous couche 
d'appret, ou encore de realiser des emboutissages de plaques en 
matieres plastiques ou composites de tous type. 

En fonction de la matiere a traiter, la presse et Toutil pourront etre une 
presse chauffante. 

L'invention couvre le precede d'emboutissage qui vient d'etre decrit, 
ainsi que les outils correspondants et les preformes correspondantes, et 
les articles et produits ainsi obtenus. 

L'invention couvre egalement le precede d'emboutissage qui vient d'etre 
decrit, ainsi que les outils correspondants et les preformes 
correspondantes. et les articles et produits ainsi obtenus, adaptes de 
maniere classique par Thomme de metier a Temboutissage de produits 
et articles de toutes formes compatibles avec Tenseignement de la 
presente description.. 

L'homme de metier saura adapter l'invention a des variantes et options 
qui lui apparaitront directement et que l'invention concerne egalement. 
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REVENDICATIONS 

1 Precede d'emboutissage du type selon lequel on emboutit une 
tole T entre une matrice 10 et un poingon 4 serre par des serre-flans 
avant (AV) et avant (AR) caracteris6 en ce que le serre-flan AR 20 est 
elargi vers Tarriere par rapport aux dimensions de Tart anterieur et 
pr6sente sur rextremit6 adjacente au poingon 4 (c'est k dire rextr6mit§ 
avant AV du serre-flan arriere AR) une forme galbee, c'est a dire une 
forme qui permet une deformation progressive de la tole en profondeur, 
et sur une plus grande longueur de serre-flan. en lieu et place de Tangle 
droit des serre-flans de Tart anterieur. 

2 Precede d'emboutissage du type selon lequel on emboutit une 
tole T entre une matrice 10 et un poingon 4 serre par des serre-flans 
avant (AV) et an-iere (AR), selon la revendication 1, caracterise en ce que 
le serre flan arriere (AR) 20 est elargi vers I'arriere et geometriquement 
adapte au niveau de la zone 14 adjacente au poingon 4, pour reproduire 
au moins une partie de la forme creee par le poingon 4 dans sa partie 
AV. ou reproduire exactement la moitie. ou plus de la moiti§. et jusqu'a la 
totalite, de la forme creee par le poin^on 4. 

3 Procede d'emboutissage selon la revendication 1 ou 2. 
caracterise en ce que le serre flan avant (AV) 30 est egalement elargi 
(vers I'avant). 

4 Procede d'emboutissage selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que Tadaptation geometrique du 
serre-flan AR represente la moitie de la forme creee par le poingon 4 
dans sa partie AV. 

5 Proc6d6 d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 4, adapte pour la fabrication de banquettes a 
plusieurs places, notamment de deux a six ou huit places ou plus, 
necessitant plusieurs formes ou empreintes d'assise successives 11. 12. 
separees par un intervalle i , caracterise en ce que Ton utilise un outil 
dont le serre flan AR 100 reproduit (dans sa partie B) au moins une 
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partie, de preference exactement la moitie (A) de la forme d'assise 11.12 
creee par le poingon 120 dans sa partie AV, ou reproduit plus de la 
moitie, et jusqu'a la totalite, de la forme creee par le poingon. 



6 Procede d'emboutissage selon la revendication 5, adapte pour la 
fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux k six 
ou huit places ou plus, necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d'assise successives 11, 12, separees par un intervalle i , caracteris6 
en ce que entre le serre-flan AR 100 et le poingon 120, se trouve une 
zone 150 dont la g^ometrie est adapt^e pour reproduire la forme 
souhaitee de Tintervalle i defini comme devant exister entre deux 
formes successives d'assise. 

7 Procede d'emboutissage selon la revendication 5 ou 6, adapte 
pour la fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux 
a six ou huit places ou plus, necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d*assise successives 11, 12, separees par un intervalle i , caracteris6 
en ce que le serre-flan AV 110 a ete elargi vers Tavant. 

8 Procede d'emboutissage selon Tune quelconque des 
revendications 5 a 7, adapte pour la fabrication de banquettes ^ 
plusieurs places, notamment de deux a six ou huit places ou plus, 
necessitant plusieurs formes ou empreintes d'assise successives 11, 12, 
separees par un intervalle i , caracterise en ce que le profil 8 du serre- 
flan AV 110 reste horizontal. 

9 Procede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 5^7, caracterise en ce que le serre-flan AV 110 peut 
presenter une surface ou profil 8 legerement galbe favorisant la 
transition de deformation de la tola vers le poingon. 

1 0 Procede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 9, caracteris6 en ce que Ton place la tole T de 
maniere a realiser une premiere forme d'emboutissage ou « amorce », 
puis on d6place ensuite vers I'arri^re la tole ayant subi ce premier 



TQD200499 



16 



emboutissage et on fart reposer I'amorce sur la zone 130 AV du serre- 
flan AR 100, puis on precede d deuxieme emboutissage et ainsi de suite 
jusqu'a realiser, 2, 3. 4, 5, 6, 7 ou 8 empreintes ou plus. 

1 1 Proced6 d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 10, caracterise en ce que le serre-flan AR 100 
reproduit dans sa partie B la moitie de I'empreinte d'assise, identique a 
la demi forme A de la partie AV du poingon 120, la fleche indiquant le 
sens de deplacement pas-^-pas de la tole permettant de realiser des 
empreintes successives. 

12 Precede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1^11, caracterise en ce que Toutil comporte, entre le 
serre-flan AR 100 et le poingon 120, un 6paulement 150 qui reproduit 
rintervalle i devant exister entre deux empreintes d'assise 
successives. 

1 3 Precede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 12, caract6rise en ce que on emploie une force de 
presse de I'ordre de 150 a 300 ou 350 t pour une tole de 15/10 mm ou 
de 1 2/1 0 mm ou de 1 0/1 0, 8/1 0 ou 6/1 0 mm. 

1 4 Precede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 13, caracterise en ce que I'epaulement 150 formant 
rintervalle i est reduit jusqu'a des valeurs. de I'ordre de 1 a 3 ou 
5 cm pour des toles de 15/10 mm ou meme de 12/10 mm, ou meme de 
10/10, ou 8/10 ou 6/10 mm, ou meme de preference a une valeur i = 0, 
sans marquage et sans plis ou frisures. 

15 Precede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 14, caracteris6 en ce que Ton remplace au moins une 
partie de la partie support B du serre-flan AR 100 par d'autres moyens 
de support, comme des galets de roulement, etc 

16 Precede d'emboutissage selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 1 5, caracterise en ce que le precede d'emboutissage 
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comprend une etape de preformage de la tole, de preference a I'aide 
d'une machine plieuse. 

1 7 Proced^ d'emboutissage selon la revendication 16, caracterise en 
06 que la tole est preformee selon la ligne a, b, c, partie arrondie d. e, f. 
5 toutes les sections etant droites, sauf la courbure d, ou bien la pr§forme 
est form^e des sections a, b, c, d. g (droite), ou bien la pr^forme est 
formee des sections a, h (droite), d, e, f, ou bien la preforme est form§e 
des sections a, h (droite), d, g (droite). 

1 8 Proc§de d'emboutissage selon Tune quelconque des 
10 revendications 1 ^ 17, caracteris6 en ce que I* on positionne la tole T 
sans se soucier de I'aligner verticalement avec le poingon 4 et la 
matrice 10, la tole pouvant etre decalee par exemple de la distance m 
par rapport a I'alignement vertical, et en ce qu'cn abaisse ensuite 
lentement la presse et on laisse la tole se centrer d'elle meme sur I'outil. 

15 19 Outil pour la mise en oeuvre du precede d'emboutissage selon 
Tune quelconque des revendications 1 a 18, caracterise en ce qu'il 
comporte une matrice 1 0 et un poingon 4 serre par des serre-flans avant 
(AV) et arriere (AR) et en ce que le serre-flan AR 20 est elargi vers 
I'arriere par rapport aux dimensions de I'art anterieur et presente sur 

20 I'extr§mit6 adjacente au poingon 4 (c'est k dire I'extremit6 avant du 
serre-flan arriere) une forme galbee, c'est a dire une forme qui permet 
une deformation progressive de la tole en profondeur, et sur une plus 
grande longueur de serre-flan, en lieu et place de Tangle droit des serre- 
flans de I'art anterieur. 

25 20 Outil selon la revendication 19, caracteris6 en ce que le serre flan 
arriere (AR) 20 est elargi vers I'arriere et geom§triquement adapte au 
niveau de la zone 1 4 adjacente au poingori, pour reproduire au moins 
une partie de la forme creee par le poingon 4 dans sa partie AV, ou la 
moitie, ou plus de la moitie, et jusqu'a la totalite, de la forme creee par le 

30 poingon. 

21 Outil selon la revendication 19 ou 20, caracteris6 eri ce que le 
serre flan avant (AV) 30 est egalement elargi (vers I'avant). 
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2 2 Outil selon I'une quelconque des revendications 19 a 21, 
caracterise en ce que I'adaptation geometrique du serre-flan AR 
reproduit dans sa partie B la moitie A de la forme creee par le polngon 
dans sa partie AV. 

5 2 3 Outil selon I'une quelconque des revendications 19 a 22, adapts 
pour la fabrication de banquettes k plusieurs places, necessitant 
plusieurs formes ou empreintes d'assise successives 11, 12, notamment 
de deux k six ou huit places ou plus, s§par6es par un intervalle i , 
caract6ris6 en ce que le serre flan AR 100 reproduit au moins une partie, 
10 de preference la moiti6 de la forme d'assise 11,12 creee par le poingon 
120 dans sa parlle AV, ou reproduit plus de la moiti6, et jusqu'a la 
totality, de la forme creee par le poingon. 

24 Outil selon I'une quelconque des revendications 19 a 23, adapte 
pour la fabrication de banquettes a plusieurs places, necessitant 

15 plusieurs formes ou empreintes d'assise successives 11, 12, separees 
par un intervaile i , notamment de deux a six ou huit places ou plus, 
caracterise en ce que entre le serre-flan AR et le poingon 120, se trouve 
une zone 150 dont la g^ometrie est adapt^e pour reproduire la forme 
souhaitee de I'intervalle i defini comme devant exister entre deux 

20 formes successives d'assise, i ^tant eventuellement egal a z6ro. 

25 Outil selon I'une quelconque des revendications 19 a 24, adapt6 
pour la fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux 
k six ou huit places ou plus, necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d'assise successives 11. 12, separdes par un intervaile i , caracterise 

25 en ce que le serre-flan AV 110 a ete elargi vers I'avant. 

2 6 Outil selon I'une quelconque des revendications 19 a 25, adapte 
pour la fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux 
k six ou huit places ou plus necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d'assise successives 11. 12, s§parees par un inten/alle i . caracterise 
30 en ce que I'outil comporte. entre le serre-flan AV 100 et le poingon 120, 
un 6paulement 150 qui reproduit I'inten/alle i devant exister entre deux 
empreintes d'assise successives. 
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2 7 Outil selon Tune quelconque des revendications 19 a 26, 
caract6ris6 en ce que. afin que le pas de Temboutissage puisse etre 
nnodifi6 a volonte. Toutil est congu en deux parties s^pardes par une 
d6coupe transversale (c'est a dire perpendiculairement au sens de 
defilement de la tole) au niveau du milieu du poingon (4, 120), ce qui 
forme Toutil de base au pas minimum, qui peuvent etre 6cartees I'une de 
I'autre de la valeur souhaitee E de modification du pas et en ce que 
I'outil comporte un ou plusieurs jeux de quatre pieces demontables. dites 
cale de matrice 460, de poingon 480 et de serre-flan 490 et 420, 
adaptees pour etre Inserdes dans Tecart E avec un jeu approprie. 



2 8 Outil selon la revendication 27, caracterise en ce qu'il est adapts 
pour la fabrication de banquettes a plusieurs places, notamment de deux 
a six ou huit places ou plus necessitant plusieurs formes ou empreintes 
d'assise successives 11,12, separees par un intervalle i . 

29 Outil selon la revendication 26 ou 27, caract6ris^ en ce lesdites 
cales de matrice 460, de poingon 480 et de serre-flan 490 et 420 
peuvent etre fixees par tout moyen mecanique comme boulonnage 
etc 

30 Presses d'emboutissage equipees d'un outil selon I'une 
quelconque des revendications 19 a 29. 

31 Articles et produits emboutis, notamment du type comportant des 
empreintes successives repetitives, notamment dans le cas ou les 
empreintes sent rapprochees. ou meme adjacentes (i=0) et notamment 
banquettes a plusieurs, notamment six places ou plus, notamment de 
deux a six ou huit places ou plus, caracterises en ce qu'ils ont 6te 
fabriques par un precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 
18 ou avec un outil selon Tune quelconque des revendications 19 a 29 
ou a I'aide d'une presse selon la revendication 30. 

3 2 Articles selon la revendication 31, caracterises en ce qu'ils sont 
realises en toles de diverses epaisseurs usuelles. notamment 15/10, 
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12/10 ou 10/10 mm, en divers aciers usuels ou inoxydables, ou en divers 
alliages usuels. portant eventuellement un revetement temporaire, 
provisoire ou definitif. ou une sous couche d'appret, ou encore en 
plaques en matieres plastiques ou composites de tous type. 

33 Jeux de cales de matrice 460, de poingon 480 et de serre-flan 
490 et 420 tels que decrits dans la revendication 27. 



TQD200499 



1/9 




FIG.1 



2/9 




FIG. 2 



3/9 




FIG. 3 



4/9 




FIG. 4 



5/9 




FIG. 5 



6/9 




FIG. 6 



7/9 




FIG. 7 



8/9 




FIG. 8 



9/9 




FIG. 9 



